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Abstract of CH 659633 (A5) 
A sealing unit for sheet-metal containers which is 
composed of a reusable lid (10) and a diaphragm 
(1 1 ) and is integrally mounted on a can body (9) and 
is simultaneously connected and/or welded to the 
body (9). The welding pressure is generated and 
maintained by the lid (10) directly. The heating of the 
contact surface between the diaphragm (11) and the 
body (9) may take place before or after the 
diaphragm (1 1) is mounted on the lid (10). 



31 



10 



i 
11 



9~H 



r 



29 



Data supplied from the espacenet database — Worldwide 



http://v3.espacenetxom/publicationDetails/biblio?DB=EPODOC&adjacent=true&locale=en... 8/6/2010 



3 

IX 



fill 



SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT 

BUNDESAMT FOR GBISTIGES EIOENTUM 



Erf indnngspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein 

Scbweizerisch-liechtensteiniseher Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978 



© CH 659 633 AS 

@ Int.Cl. 4 : B65D 41/50 

B65D 55/02 

B65D 51/20 



© PATENTSCHRIFT as 



@ Gesuchsnummen 


2448/83 


@ Inhaber: 

Gebriider Hoffmann AG, Thun 


@ Anmeldungsdatum: 


05.05.1983 


@ Erfinder: 

Koch, Jakob, Hiinibach 
Schaller, Aime, Thun 


® Patent erteiit: 


13.02.1987 




@ Patentschrift 
veroffentlicht: 


13.02.1987 


@ Vertreter: 

Hans Rudolf Gachnang, Frauenfeld 



@ Einbaufertige Verschlusseinheit fiir ein Gebinde, ein Verf ahren zum Aufbringen einer Verschlusseinheit 
auf einen Gebinderumpf some ein Gebinde. 

© Eine Verschlusseinheit fur Blechgebinde bestehend 
aus einem wiederverwendbaren Deckel (10) und einer 
Membrane (1 1), welche als Einheit auf einen Dosenrurapf 
(9) aufgesteckt und mit dem Rumpf (9) gleichzeitig verbun- 
den, bzw. verschweisst wird. Der Schweissdruck wird 
direkt vom Deckel (10) erzeugt und aufrechterhalten. Die 
Erwarmung der Kontaktflache zwischen der Membrane 
(1 1) und dem Rumpf (9) kann vor oder nach dem Aufstek- 
ken des Deckels (10) mit der Membrane (1 1) erfolgen. 
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patentansprUche 

1 . Einbaufertige Verschlusseinheit fur ein Blechgebinde, 
bestehend aus einer Aufreiss- oder Garantiemembrane aus 
lackbeschichteter Folie und einem wiederverwendbaren auf- 
steckbaren Deckel, dadurch gekennzeichnet, dass der Deckel 
(10, 12, 16, 33) an den dem Gebindeinnern zugewendeten 
Bereichen mit der die Membrane (1 1 , 38) bildenden Folie 
uberzogen ist. 

2. Verschlusseinheit nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die dem Gebindeinnern zugewendeten Berei- 
che aus dem die Gebindeoffnung uberspannenden, nicht in 
Kontakt mit dem Rumpf (9, 39) kommenden Teil und dem 
am Gebinderumpf (9, 39) anzuliegen kommenden, zwischen 
dem Deckel (10, 12, 16, 33) und dem Rumpf (9, 39) einge- 
spannten Teil bestehen. 

3. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Deckel (10, 12, 16) als Einsteckdeckel aus- 
gebildet ist, und dass die Membrane (1 1) im Bereich des die 
Gebindeoffnung uberspannenden Bodens und im Bereich 
des Randes am Deckel (10, 12, 16) formschlussig anliegt. 

4. Verschlusseinheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Deckel (33) als Stiilpdeckel ausgebildet ist, 
und dass die Membrane (38) mindestens im Kontaktbereich 
des Deckels (33) mit dem Gebinderumpf (39) in der Ebene 
der Gebindeoffnung formschlussig am Deckel (33) anliegt. 

5. Verschlusseinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Membrane (1 1, 38) auf der 
dem Deckel (10, 12, 16, 33) abgewendeten Seite mit einem, 
Schutzlack, einer Beschichtung, einem Film (31) oder einem 
Heissklebelack beschichtet ist, welcher Thermoplaste wie 

z. B. carboxylsauremodifizierte Polypropylene, Polyathylene, 
Propylene, Epoxyharze. Polyesterharze, Polyurethane, Poly- 
amide, Polyvinylchloridcopolymere, Polyvinylacetat-, 
Mischpolymerisat-Dispersionskleber oder Mischungen sol- 
cher Polymere enthalt. 

6. Verschlusseinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Membrane (11, 38) durch 
Adhasion am Deckel (10, 1 2, 1 6, 33) haftet. 

7. Verfahren zum Aufbringen einer aus einem wiederver- 
wendbaren Deckel und einer Verschlussmembrane bestehen- 
den Verschlusseinheit auf das offene Ende eines Blechgebin- 
des gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Deckel (10, 12, 16, 33) auf den Rumpf (9, 39) aufgesteckt 
und eine am Deckel (10, 12, 16, 33) haftenden Membrane 

(1 1, 38) unter Einwirkung von Druck und Temperatur beim 
Aufstecken auf den Rumpf (9, 39) mit diesem verbunden 
oder verschweisst wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Membrane (1 1) durch Tiefziehen auf den Deckel 
(10, 12, 16)aufgebrachtist. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Deckel (10, 12, 16) wahrend des Tiefziehvorganges 
auf den Stempel (27) eines kongruenten Tiefziehwerkzeuges 
(28) aufgesteckt ist und als Tiefziehwerkzeug wirkt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Verbindung, bzw. Verschweissung zwischen 
dem auf der Membrane (11,38) und/oder auf dem Rand des 
Rumpfes (9, 39) aufgetragenen Schutzlack oder der Be- 
schichtung (31) und dem Rumpf (9, 39) erfolgt. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Schweissdruck zwischen dem Rand des Deckels 
(10, 12, 16, 33), der Membrane (11, 38) und dem Rumpf (9, 
39) durch die Spannung des aufgesteckten Deckels (10, 12, 
16, 33) auf den Rumpf (9, 39) erzeugt und aufrechterhalten 
wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Schweissdruck anfanglich vom Werkzeug einer 
Aufdeckelmaschine aufgebracht wird. 



13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die zur Verschweissung der Membrane (1 1 , 38) mit 
dem Gebinderumpf (9, 39) notwendige Temperatur durch 
Erhitzen des Deckels (10, 12, 16) und/oder des Randes des 

5 Gebinderumpfes (9) nach dem Aufstecken des Deckels (10, 
12, 16) auf den Gebinderumpf (9) erzeugt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, dass die zur Verschweissung der Membrane (1 1, 38) mit 
dem Gebinderumpf (9, 39) notwendige Temperatur durch 

10 Erhitzen des Randes des Rumpfes (9, 39) unmittelbar vor 
dem Aufsetzen des Deckels (10, 12, 16, 33) auf den Rumpf 
. (9, 39) erfolgt. 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 und 14, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Erhitzen mit einer Induk- 

15 tions- oder einer Heissluftheizung erfolgt. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 9, 10, 14, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Rand des Rumpfes (39) vor 
dem Aufbringen der Membrane (38) flachgedruckt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 9, 10, 14, 15, 
20 1 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontakt- oder 

Schweissflache der Membrane (38) mit dem Rumpf (39) 
nach dem Verschweissen nach unten umgestulpt wird. 

18. Gebinde aus Blech mit einer Verschlusseinheit gemass 
einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 

25 der Deckel (10, 12, 16, 33) im Kontaktbereich der Membra- 
ne (11, 38) mit dem Rumpf (9, 39) auf der Membrane (1 1, 
38) aufliegt und einen permanenten Druck auf den Kontakt- 
bereich ausiibt. 

19. Gebinde aus Blech mit einer Verschlusseinheit gemass 
30 Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweissfla- 
che der Membrane (38) mit dem Rand des Rumpfes (39) 
nach unten umgestulpt ist. 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine einbaufertige 
Verschlusseinheit fur ein Gebinde, ein Verfahren zum Auf- 
40 bringen einer Verschlusseinheit auf einen Gebinderumpf so- 
wie ein Gebinde. 

Deckelverschlusseinheiten dieser Art finden allgemein 
Verwendung auf Gebinden, welche Produkte enthalten, die 
leicht verfliichtigen, z, B. Lacke, Kaffee, oder welche vor 
45 dem Zutritt von Sauerstoff, Feuchtigkeit etc. geschiitzt wer- 
den miissen sowie solche, bei welchen der Verbraucher fest- 
stellen konnen muss, ob das Gebinde tatsachlich nicht durch 
Unbefugte bereits einmal geoffnet worden ist. Man spricht 
in diesem Fall von einem Garantieverschluss. 
50 Bekannte Verschlusseinheiten, wie sie heute allgemein ge- 
brauchlich sind, bestehen aus drei Teilen und werden unter 
den Bezeichnungen 3-Stuck-Garnitur oder Patentgarnitur 
gehandelt, Sie bestehen aus einem Haltering fur die Mem- 
brane, der Membrane sowie einem in den Haltering.einsteck- 
55 baren Deckel. Der Haltering und der Deckel sind normaler- 
weise aus Weissbiech, die Membrane aus Aluminiumfolie 
hergestellt. Die Aluminiummembrane wird bei der Herstel- 
lung der Einheit zum Rollbordel des Rings hochgezogen und 
dort mit der Gummierung eingelegt (z. B. DE-OS 2 357 216). 
60 Die 3-teiligen Deckeleinheiten werden durch spezialisier- 
te Unternehmen hergestellt und an die Verbraucher (Dosen- 
hersteller oder Abfiiller) als Halbfabrikate weiterverkauft. 
Die Verbraucher montieren diese Verschlusse anschliessend 
mit den herkommlichen Verschlussmaschinen. 
65 Diese bekannten Patentgarnituren sind aufwendig in der 
Herstellung, bendtigen grosse Mengen an Blech (je eine 
Rondelle fur den Ring und eine fur den Deckel) und sind da- 
her sehr teuer. Des weiteren lassen sich Gebinde, welche mit 
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einem solchen Verschluss versehen sind, nie ganz entleeren, 
weil durch den Ring der Offnungsquerschnitt wesentlich 
kleiner als derjenige des Gebinderumpfes ist. 

Zudem lasst sich die Membrane nur teilweise entfernen 
und es bleibt immer eine offene Schnittkante unter dem Ring 
zuruck. Fur die Verpackung von Tennisballen mtissen wegen 
des Ringes Dosen von grosserem Durchmesser als derjenige 
der Balle verwendet werden. 

Aus der englischen Patentanmeldung Nr. 2 072 131 ist 
eine Dose mit einer direkt auf einen Bordelrand der Dose 
aufgeklebten Verschlussmembrane bekannt. Der Bordel ist 
Teil eines eingezogenen Abschnittes des Dosenrumpfes und 
liegt sowohl radial wie axial in einem Abstand zu einem das 
Dosenende mit der Membrane umschliessenden Deckel. Die 
Membrane ist in herkommlicher Weise mit dem Gebinde 
verschweisst, was zwei Arbeitsgange notwendig macht. Der 
erste besteht aus dem Aufbringen der Membrane, der zweite 
aus dem Aufstecken des Deckels. Fur das Aufschweissen der 
Membrane konnen herkommliche Einrichtungen verwendet 
werden, doch sind diese beim Hersteller von Blechdosen ub- 
licherweise nicht vorhanden. Besonders nachteilig erweist 
sich die Herstellung von Dosen mit einem Membranver- 
schluss in der bekannten Ausruhrung, weil die beiden Teile, 
Deckel und Membrane, nicht als Einheit von einer speziali- 
sierten Firma hergestellt und an den Verbraucher weiterge- 
geben werden konnen. Bei Fullgutern mit einem gewissen 
tfberdruck, z.B. Kaffee, ist die flach aufliegende, aufreissbar 
gestaltete Membrane standig von innen belastet. Es besteht 
damit durchaus die Gefahr, dass sich die Membrane allmah- 
lich vom Dosenrand abschalt, wenn diese nicht vom Deckel 
permanent festgeklemmt wird. Des weiteren kommt es hau- 
fig vor, dass die Membrane im Bereich der wulstartigen 
Schweissnaht, die auch bei den neuesten Schweissverfahren 
(Superwima) nicht frei von einem kantigen Absatz ist, eine 
Undichtigkeit auftreten kann. Dieser Nachteil lasst sich al- 
lerdings durch Auftragen eines Nahtschutzlackes im Naht- 
bereich beheben. Bei pulverformigen Fullgutern und bei 
Lacken, welche Dosen mit einem Membranverschluss erfor- 
dern, ist die Nahtabdeckung an sich nicht notwendig und 
fuhrt zu einer Verteuerung des Gebindes, die der Verbrau- 
cher nicht zu zahlen gewillt ist. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindungist die Schaf- 
fung einer Deckelverschlusseinheit, welche die Nachteile der 
bekannten vermeidet. Insbesondere soli diese Einheit einfach 
und billig sein und trotzdem alle Vorziige der bekannten 
Deckelverschlusse aufweisen. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, dass 
der Schutzdeckel und die Membrane als Einheit hergestellt, 
an den Verbraucher geliefert und von diesem in einem Ar- 
beitsgang auf den Dosenrumpf aufgesetzt werden kann. 

Nach der Erfindung werden diese Aufgaben gemass der 
Kennzeichen der Anspriiche 1, 7 und 18 gelost. Weitere vor- 
teilhafte Ausfuhrungsformen sind den abhangigen Anspru- 
chen zu entnehmen. 

Die erfindungsgemasse Verschlusseinheit ist ausserst ein- 
fach herzustellen und benotigt keine weiteren, nicht bereits 
bei jedem Gebindehersteller ohnehin vorhandenen Maschi- 
nen zum Aufsetzen derselben auf einen Dosenrumpf. Die 
teuren Stanz- und Ziehwerkzeuge fur die Herstellung des 
Ringes entfallen, bzw. konnen zur Herstellung von Deckeln, 
bzw. zum Anbringen der Membrane im Deckel benutzt wer- 
den. 

Gegenuber der 3-teiligen Garnitur herkommlicher Aus- 
fuhrung entfallt auch das Aufbringen einer Gummierung. 

Die Verschlusseinheit kann fur Gebinde von beliebiger 
Querschnittsform vorgesehen werden. Auch kann der Dek- 
kel der Verschlusseinheit als Steck- oder als Stulpdeckel aus- 
gefuhrtsein. 



Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemassen Verschluss- 
einheit ist darin zu sehen, dass die ublicherweise sehr dunne 
Membrane beim stapeln, transportieren und aufdeckeln 
nicht verletzt werden kann, da diese auf dem Deckelboden 

5 aufliegt und nicht wie bisher die Ringdffnung unter Ein- 
schluss von Luft uberspannt. Ein weiterer Vorteil besteht 
darin, dass die Verbindung der Membrane mit dem Gebin- 
derumpf durch Verschweissen der ohnehin an der 
Membrane und allenfalls auch am Gebinderumpf vorhande- 

io nen Schutzlacke erfolgen kann. 

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass der 
fur die Verschweissung notwendige Druck zwischen der 
Membrane und dem Gebinde allein durch den satt Sitzenden 
Deckel erzeugt werden kann. 

15 Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass 
durch die Wahl des auf der Membrane aufgebrachten 
Schutzlackes die Verbindung losbar, z. B. zum Aufreissen 
mit einer Aufreisslasche, oder unlosbar, z. B. zum Aufschnei- 
den mit dem Messer, ausgefiihrt werden kann. 

20 Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, dass die 
Verbindung oder'Verschweissung der Membrane mit dem 
Gebinderumpf im Durchlauf mit einer einfachen, dem Rand 
des Gebindes kurzfristig erwarmenden Warmequelle erfol- 
gen kann. 

25 Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass der Deckel ohne 
Einfluss auf die Membrane zwecks guter Stapelbarkeit mit 
einem stufenformigen Rand versehen sein kann. 

Nachfolgend wird anhand einiger Ausfiihrungsbeispiele 
die Erfindung naher beschrieben. Es zeigen 
30 Fig, 1 einen Langsschnitt durch die noch nicht zusam- 
mengefugten Einzelteile einer bekannten 3-Stuck-Garnitur, 
Fig. 2 einen Langsschnitt durch eine zusammengefugte 
bekannte 3-Stuck-Garnitur, 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch die noch nicht zusam- 
35 mengefugten Teile eines erfindungsgemassen Deckelver- 
schlusses, 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch die Ausfiihrungsform ge- 
mass Fig, 3 in zusammengefugter Anordnung, 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch die Ausfiihrungsform ge- 
40 mass Fig. 4 eingeschweisst in einen Gebinderumpf, 

Fig. 6/7 einen Langsschnitt durch je eine andere Ausfiih- 
rungsform, 

Fig. 8/9 einen Langsschnitt durch eine Ausfiihrungsform 
gemass Fig. 5 mit abgenommenem Deckel und einer Auf- 
45 reisslasche, 

Fig. 10 einen Langsschnitt durch ein Ziehwerkzeug vor 
dem Ziehen, 

Fig. 1 1 einen Langsschnitt durch das Ziehwerkzeug nach 
Fig. 10 nach dem Ziehen, 
so Fig. 12 bis 14 je einen Langsschnitt durch eine Ausfiih- 
rungsform mit einem Kunststoffdeckel, 

Fig. 15 einen Langsschnitt durch eine weitere Ausfiih- 
rungsform nach dem Verschweissen der Membrane und 

Fig. 16 die Ausfiihrungsform nach Fig. 1 5 nach dem 
55 Umstiilpen der Schweissflache. 

In den Figuren 1 und 2 ist eine herkommliche Deckelver- 
schlusseinheit (3-Stuck-Garnitur) ersichtlich. Diese setzt sich 
aus folgenden Teilen zusammen: einen Haltering 1 mit einer 
Deckeloffnung 2 und einem Bordelrand 3, einem Einsteck- 
60 deckel 4, einer Membrane 5 und der Gummierung 7. 

Der Rand'8 des Deckels 4 passt genau in die 6ffnung 2 
des Halterings 1 . Die Gummierung 7 wird beim Zusammen- 
fugen der Teile aufgespritzt und anschliessend im Durchlauf- 
ofen getrocknet. Zum leichteren Verstandnis ist jeweils in ge- 
65 strichelter Darstellungsweise ein Gebinderumpf 9 in koaxia- 
ler Lage zum Deckelverschluss angedeutet. Der Rumpf 9 
kann innen mit einem Korrosionsschutzlack 29 beschichtet 
sein. 
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Die in den Figuren 3 bis 8 dargestellten Deckelver- 
schlusseinheiten nach der vorliegenden Erfindung bestehen 
jeweiis nur aus zwei Teilen, namlich einem Deckel 10 und ei- 
ner Membrane 1 1 . 

Der Deckel 10 (Fig. 3, 4, 5) weist einen Rand- oder 
Bunddurchmesser di auf, welcher dem Innendurchmesser d 2 
des Rumpfes 9 entspricht. Eine mit einem Schutzlack 31 be- 
schichtete Membrane 1 1 hat eine Dicke von ca. 0,05 bis 
0,25 mm, vorzugsweise 0,1 mm, die Schutzlackschicht 31, 
eingeschlossen, und einen Durchmesser d 3> der um etwa 
zweimal die Einstecktiefe des Deckels 10 grosser als der 
Durchmesser d] ist. 

In Figur 4 ist die Membrane 1 1 satt anliegend faltenfrei 
uber den Boden und den Rand 30 des Deckels 10 gezogen 
und haftet an diesem zufolge Adhasion. Nach dem Einstek- 
ken der Deckelverschlusseinheit in den Rumpf 9 liegt die 
Membrane 1 1 eingeklemmt zwischen dem Rand des Deckels 
10 und dem Rumpf 9 (Fig. 5). 

Als Beschichtung 31 der Membrane 1 1 kann em Thermo- 
plast verwendet werden, der ein carboxylsauremodifiziertes 
Polypropylen oder Polyathylen und/oder ein Epoxyharz 
oder ein Polyesterharz oder ein Polyurethan oder ein Poly- 
amid oder Mischungen solcher Polymere enthalt. Die Be- 
schichtung kann aber auch aus einem Ionomer (z.B. «Sur- 
lyn» von Du Pont) oder einem carboxylsauremodifizierten 
Polyolefm, vorzugsweise gepfropfte Polyolefine wie z.B. 
PEG, PPG oder einem biaxial orientierten (gestreckten) oder 
nichtorientierten Polypropylen- oder Polyathylen-Film oder 
einem biaxial orientierten oder nicht orientierten Polyamid- 
Film oder einem lonomere-Film oder einem carboxylsaure- 
modifizierten Polyolefin-Film, vorzugsweise gepfropfte Po- 
lyolefin-Filme, wie z.B. PET-, PPG-Filme oder einem Poly- 
vinylchloridcopolymer-Film oder Polyvinylacetat- oder 
Mischpolymerisat-Dispersionskleber oder Mischungen sol- 
cher Polymere bestehen. 

Bei der Verwendung von Dispersionsklebern wird vor- 
zugsweise der Rand des Gebindes (9) mit dem Kleber be- 
schichtet. 

In Figur 6 ist anstelle eines Einsteckdeckels 10 ein Stulp- 
deckel 12 vorgesehen. Eine umlaufende Sicke 13 im Rumpf 9 
erleichtert das Ansetzen eines Schraubenziehers, einer Miin- 
ze oder eines Messers, zum Offnen des Deckels 12; zudem 
gewahrleistet ein stufenformiger Absatz 14 im Deckelrand 
eine gute Abstapelbarkeit der Deckel 12 selbst Einen nach 
innen umgelegten Rand 15 zeigt der Deckel 16 in Figur 7. 
Dieser lasst sich ohne Werkzeuge von Hand offnen. 

Im Normalfall werden die Membranen 1 1 nach dem Ab- 
heben des Deckels 10, 12, 16vom Verbraucher des Gebin- 
deinhaltes entlang des Gebinderandes mit einem Messer her- 
ausgeschnitten. Selbstverstandlich konnen auch Aufreissla- 
schen 1 7, die Teil der Membrane 1 1 sind (Fig. 8) oder Auf- 
reisslaschen 1 8, die auf der Membrane 1 1 aufgeklebt sind 
(Fig. 9) vorgesehen werden, mit welchen die Membrane 1 1 
leicht aus dem Rumpf 9 entfernt werden kann. 

In den Figuren 1 0 und 1 1 ist eine mogliche Vorrichtung 
zum Anbringen der Membrane 1 1 am Deckel 10, 12, 16 ge- 
zeigt. Um den Einschluss von Luft zwischen dem Deckel 10 
und der Membrane 1 I vollig zu vermeiden, wird der Deckel 
10 auf einen Stempel 27 eines Tiefziehwerkzeuges 28 aufge- 
steckt. Die noeh flache Membrane 1 1 wird zwischen einem 
Ziehring 19 und einer Matrize 20 festgeklemmt. Beim Auf- 
setzen des Deckels 10 auf der Membrane 1 1 kann die dazwi- 
schenliegende Luft seitlich entweichen. Beim nun folgenden 
Ziehvorgang schmiegt sich die Membrane 1 1 satt am Deckel 
1 0 an. Mit einem Messer am Ziehwerkzeug kann die Mem- 
brane 1 1 ausgestanzt werden. 

Selbstverstandlich mussen der Stempel 27 und die Matri- 
ze 20 jeweiis der Form des Deckels 10 angepasst werden. Sie 



unterliegen nur sehr geringem Verschleiss durch die diinne 
Membrane 1 1 . Die Oberflache des Sterapels 27 ist zudem 
vom Deckel 10 geschutzt, der uber den Stempel 27 gestulpt, 
als Ziehwerkzeug fungiert. 

5 Die beschriebenen Verschlusseinheiten eignen sich be- 
sonders fur Fullguter wie Lacke, Farben und dergleichen, 
welche starke Losungsmittel enthalten. 

In den nachfolgend beschriebenen Ausfuhrungsformen 
der Erfindung gemass den Figuren 12 bis 16 fur pulverforrai- 

10 ge und pastose Fullguter erfolgt die Verbindung, bzw. Ver- 
schweissung der Membrane mit dem Rumpf start am zylin- 
drischen Teil des Rumpfes an einem gerollten, flanschartig 
abgeflachten Bordel. Als Werkstoff fur den Deckel kann in 
dieser Ausfuhrung Kunststoff verwendet werden. Der 

15 Kunststoff muss aber wegen der Heissversiegelung eine hohe 
Erweichungstemperatur aufweisen, weshalb sich am besten 
Polypropylen, PVC, Polycarbonat, Polyamid oder entspre- 
chende Materialien eignen. 

In den Figuren 1 2 und 1 3 ist der Rand des Rumpfes 39 in 

20 einen nach aussen gerichteten flachen Bordel 32, bzw. 34 
verformt worden. In Figur 14 ist der Rumpf 39 zudem einge- 
zogen und der die Auflageflache oder Kontaktflache fur die 
Membrane 38 bildende Bordel 35 ist nach innen gerichtet. 

25 Bei alien Ausbildungen der Bordel 32, 34 und 35 sind die 
Auflageflachen, bzw. Kontaktflachen mit der Membrane 38 
derart ausgebildet, dass diese satt am Deckel 33 anzuliegen 
kommen. Die Herstellung des flachen Randes oder Bordels 
32, bzw. 34 bzw. 35, bzw. 43 kann mit herkommlichen 

jo Stauchbordelmaschinen erfolgen. In einem ersten Schritt 
wird ein Rollrand herkoinmlicher Ausbildung erzeugt, in ei- 
nem zweiten Schritt wird der Rollrand, der einen im wesent- 
lichen kreisrunden Querschnitt aufweist, in der Stauchbor- 
delmaschine flachgedruckt. Bei diesem Flachdriicken kann 

j5 auch der Wulst der Schweissnaht an der Kontaktflache fur 
die Membrane 38 vollstandig ausgeebnet werden. Es entsteht 
ein breiter, vollig planer flanschartiger Rand mit sauber ab- 
gerundeten Kanten. 

Eine umlaufende Rippe 36 an der Unterseite 37 des Dek- 

j0 kels 33 umgreift den Bordel 32, bzw. 34, bzw. 35 und sparint 
den Deckel 33 auf dem Rumpf 39 fest. Die von der Rippe 36 
erzeugte Spannkraft drixckt die Unterseite 37 des Deckels 33 
im Kontaktbereich mit dem Flansch 32, bzw. 34, bzw. 35 
satt an diesen und an der dazwischenliegenden Membrane 38 

» an. 

Die Membrane 38 ist mindestens auf der dem Fullgut zu- 
gewendeten Seite mit einem heisssiegelfahigen Schutzlack 
oder einem Dispersionskleber 31 beschichtet, welcher nach 
dem Abbinden mit dem Bordel 32, bzw. 34, bzw. 35 eine 

50 schalbare Verbindung zwischen der Membrane 38 und dem 
Rumpf 39 ergibt. Zum Aufreissen der Membrane 38 kann 
ein Aufreisslappen an der Membrane 38 vorgesehen sein (in 
den Figuren nicht sichtbar). 

Analog zu den in den Figuren 3 bis 9 beschriebenen Ein- 

55 steckdeckeln 10, 12, 16 mit am Boden und am Kragen des 
Deckels anliegender Membrane werden in den Ausfiihrun- 
gen nach den Figuren' 12 bis 14 die Membranen 38 ebenfalls 
am Deckel 33 angebraeht und hafteri an dessen Unterseite 37 
entweder zufolge Adhasion oder dank partiell angebrachter 

60 schwacher losbarer Klebstellen. Die Membranen 38 iiber- 
spannen allerdings nur die Deckelunterseite 37 ohne am 
Rand hochgezogen zu werden. 

Infolge der Verengung des Querschnittes an der Unter- 
seite 37 durch die nach innen gerichtete Rippe 36 kann die 

65 Membrane 38, deren Durchmesser grosser als der Innen- 
durchmesser der Rippe ist, auch nur lose eingelegt sein. Dies 
insbesondere bei Membranen 38 aus einem Verbund von 
Aluminium mit Papier und/oder KunststofT. 
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Das Aufsetzen der Deckel 10, 12, 16, bzw. 33 mit den dar- 
an haftenden Membranen 1 1, 33, also die Verschlusseinhei- 
ten, erfolgt in herkommiicher Weise mit einer Verschliessma- 
schine wie sie bisher schon zum Aufdeckeln von mit einer 
Membran verschlossener Rurapfe, z. B. Ovomaltinedosen, 
Verwendung gefunden hatte. Das Verschweissen oder Ver- 
kleben der Membrane 1 1, 38 mit dem Rumpf 9, 39 kann auf 
verschiedene Arten erfolgen und hangt jeweils von den vor- 
handenen Mitteln und vom Werkstoff des Deckels 10, 12, 
16, 33 bzw. der als Kleber wirkenden Beschichtung der 
Membrane 38 ab; 

Die in den Figuren 3 bis 9 beschriebenen Verschlussein- 
heiten werden, nachdem sie auf den Rumpf 9 aufgesteckt 
worden sind, von einer Warmequelle (Induktionsspule, 
Warmluft etc.) entweder von aussen (rumpfseitig) oder von 
oben (deekelseitig) kurzfristig im Kontaktbereich der Mem- 
brane 1 1 mit dem Deckel 10, 12, 16 und dem Rumpf 9 er- 
hitzt. Diese Erwarmung und die vorhandene Spannung zwi- 
schen dem Rumpf 9 und dem Deckel 10, 12, 16 geniigen, die 
heisssiegelfahige Schutzlackschicht 31 auf der Membrane 1 1 
mit dem Rumpf 9 zu verschweissen. 

Bei den Verschlusseinheiten mit Deckel 33 aus Kunst- 
stoff und einer Kontaktflache, die in der Ebene der Offnung 
liegt, erfolgt die Erwarmung der Kontaktflache vorzugswei- 
se unmittelbar vor dem Aufstecken der Einheit, d.h. beim 
Einlauf in die Aufdeckelmaschine, jedoch ausserhalb dersel- 
ben. Erwarmt werden muss dabei nur der Bereich des Bor- 
dels. Der zur sicheren Verschweissung notwendige Druck 
wird anfanglich vom Aufdeckelwerkzeug und anschliessend 
von der Spannkraft des Deckels 33 auf den Dosenrumpf 39 
aufgebracht, bzw. permanent aufrechterhalten. 

Bei der Verwendung eines Klebers auf Dispersionsbasis 
ist die Erwarmung der Klebeflache eher nebensachlich. Al- 
lerdings verkixrzt eine Erwarmung selbstverstandlich die 
Aushartezeit des Klebers wesentlich. 



Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung ist in den Fi- 
guren 15 und .16 dargestellt. Diese Ausgestaltung weicht in- 
sofern etwas yon den obenbeschriebenen ab, als dass die 
Membrane 38 nicht mehr zusammen mit dem Deckel 42 als 

5 Aufschweisswerkzeug angebracht werden kann, sondern 
dass die Membrane 38 mit einem einen Deckel simulierenden 
Werkzeug vorerst wie in den Figuren 1 2 und 13 gezeigt, auf 
den flachen Rand aufgesetzt und verschweisst wird. In einem 
zusatzlichen Arbeitsgang erfolgt dann das Umlegen od^r 

io Umstulpendes Randes43 zusammen mitderaufgeschweissten 
Membrane nach unten, bis der Rand 43 im wesentlichen 
parallel zum Rumpf 39 verlauft, bzw. an diesen anliegt. 

Bei Bedarf kann liber die Membrane 38 ebenfalls ein 
Deckel 42 gesteckt. werden. 

is Die in den Figuren 1 5 und 16 gezeigte Ausfuhrung eignet 
sich im besonderen fur Fiillguter, die einen Uberdruck im 
Doseninnern erzeugen, und bei denen sich die Membrane 38 
trotz aufliegendem Deckel im Bereich der Schweissstelle vom 
Rand abzuschalen droht. Am umgelegten Bordel 43 ist die 

20 Schweissstelle ausschliesslich auf Scherung belastet und 
demzufolge absolut sicher. 

Als Beschichtung fur die Membrane 38 und/oder den 
Rand des Rumpfes 39 eignen sich die gleichen Produkte wie 
sie zur Beschichtung der Membrane 1 1 in den Figuren 3 bis 

25 1 1 beschrieben wurden. 

In den beschriebenen Ausfuhrungsformen nach den Fi- 
guren 12 bis 16 kann es vorteilhaft sein, die Membrane 38 
mit einer in geringem Abstand parallel zum Rumpf verlau- 
fenden Sicke 40 oder einem Absatz 41 zu versehen (in strich- 

30 punktierten Linien in den Figuren 12, 13 und 16 angedeutet). 
Anstelle von beschichter Aluminiumfolie kann die Mem- 
brane 38 auch aus Kunststoff oder Papier oder einem Ver- 
bund aus diesen Materi alien hergestellt sein, welche eine 
schone Bedruckung und verschiedene Aufreissmoglichkeiten 

35 zulassen. 
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